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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Granuiaten 

(§) Durch die vorttegende Erfindung werdan Granulate mit 
einheitlicher GroSe und Form aus Schufpen hergestallt 
Granulate sind kornige Feststoffe im KorngroSenbereich von 
0,5 bis 50 mm. SchGIpen sind Feststoffplatten mit geringer 
Dicke. 

Das Zerteilen der Schulpen erfolgt durch definiertes Bndrin- 
gen von Eindringkorpern erst quer zur Laufrichtung der 
Schulpe, dann in Laufrichtung der Schulpe. Es antstahen 
zunachst iangfiche Bruchkorper, die in der zweiten Spaltung 
zum Granulat gaspalten warden. Die Granulate warden 
durch Abstreifer von den Spaltwaizen getrennt. Das Granu- 
lat hat erne einheittiche, definierte Form und wird bei Bedarf 
in einer nachgeschaiteten Etnrichtung gerundet 
Di Ouerspattainrichtung besteht vorzugsweise aus zwei 
gegenuberiiegenden, gegensinnig rotierenden Walzen, die 
1 mit abgerundeten Zahnen am Umfang versehen sind. Die 
i Langsspalteinrichtung besteht ebenfalls vorzugsweise aus 
• zwei gegenuberiiegenden, gegensinnig rotierenden Walzen, 
di mit abgerundeten, in Umfangsrichtung veriaufenden 
Wulsten versehen sind. 

Die Spaltwaizen besitzen paarweise gteiche Umfangsge- 
schwindigkeit Der Scheitelabstand der gegenuberiiegenden 
Eindringkorper ist einsteilbar. 
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Beschreibung 

Die voriiegende Erfindung betrifft ein Verfahren and 
erne Vorrichtnng zum HersteOen von Granulaten. 

Beschreibung 

Granulate im Sinne des hier beschriebenen Verfah- 
rens sind kornige feststoffe im RLorngrdBenbereich von 
d » 0,5 bis 50 nun. Schulpen sind Feststoffplatten, deren 
Dicken kiein gegen die Langs- und Querabmessungen 
sind. Schulpen sind eine Zwischenform, die durch Zer- 
kieinern in die Granuiatform uberfuhrt werden. 

Das HersteQen von Schulpen kann beispielsweise in 
Doppeiwalzenpressen erfolgen. Dazu wird ein kdrniger 
Feststoff, meist ein Pulver oder ein Pulvergemisch, kon- 
tinuierlich in den Zwickel zwischen zwei gegensinnig 
rotierende Prefiwalzen aufgegeben. Das Verdichten des 
Pulvers im Zwickel des Walzenspalts fuhrt zu einem 
Entluften des Pulvers; zu einer Abnahme der Porositat 
und zu einem Ansdeg der Haftkrafte zwischen den Par- 
tikeln. Am Walzenspaltaustritt wird der Feststoff in 
Form einer Schulpe ausgestoBen, die durch die Haft- 
krafte zwischen den Partikeln zusammengehalten wird. 
Beim Herstellen von Schulpen konnen auch verschiede- 
ne Stoffe als Mischung verpreBt werden. 

In nachgeschalteten Zerkleinerungsmaschinen wer- 
den die Schulpen in der Regel mdglichst schonend zer- 
kleinert Hierbei soil im allgemeinen ein moglichst gro- 
Ber Massenanteil der gewunschten Granulat-Kornfrak- 
tion erzielt werden. Zu feme Partikeln werden von den 
Granulaten z. B. durch Siebung abgetrennt und in die 
Walzenpresse zuruckgefuhrt. 

Der Zweck von Granuiierverfahren besteht darin, 
den Feststoff in eine fur die Weiterverarbeitung gunsti- 
ge Form zu bringen. Hierbei sind haufig die Staubfrei- 
heit der Granulate, ein fbderter Mischungszustand des 
Feststoffes sowie ein deflniertes Dispergier- und Lo- 
sungsverhalten erwunscht Dies wird insbesondere bei 
Granulaten mit einheitlicher KorngrdBe, Kornform und 
Festigkeit erreicht 

Derzeit konnen in Sonderf alien einheitliche Korngro- 
Ben der Granulate realisiert werden. Beispielsweise 
konnen Stoffe, deren Haftung zur Metalloberflache ge- 
ring ist, in Formmuldenpressen zu Kissen oder Briketts 
gepreBt werden. Formmuldenpressen sind Walzenpres- 
sen, deren PreBwalzen konkave Einsenkungen, soge- 
nannte Mulden, aufweisen. Bei vielen Stoffen ist die 
Haftung an der Walzenoberflache bzw. in den Mulden 
jedoch so groB, daB ein Ausformen der Granulate aus 
den Mulden nicht moglich ist, da die Granulate hierbei 
zu Bruch gehen. Insbesondere bei kleinen Granulatab- 
messungen mit d < 20 mm ist das Ausformen aus den 
Mulden in den PreBwalzen haufig ein Problem, weil die 
mit abnehmender GranulatgroBe zunehmende spezifi- 
sche Oberflache zu einer verstarkten Haftung in den 
Mulden fuhrt 

Eine andere Alternative zum Herstellen gleich grofier 
Granulate ist die Verwendung von Tablettenpressen. 
Diese Vorrichtungen enthalten ublicherweise Lochma- 
trizen mit zylindrischen Ofraungen, die mit dem zu pres- 
senden Pulver gefullt werden. Das Pressen wird ubli- 
cherweise mit Stempeln durchgefuhrt, die meist von 
oben und unten in die zylindrischen Offhungen der 
Lochmatrize hineingedruckt werden. AnschlieBend 
wird einer der Stempel genutzt, urn den PreBling bzw. 
das Granulat aus der Lochmatrize herauszudrucken, 
wobei eine komplizierte Bew gung der Stempel erfor- 
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deriich ist. Tablettenpressen sind bislang nur fur geringe 
Durchsatze M < 100 kg/h geeignet und erf rdern au- 
Berdem ein gut rieselfahiges Aufgabegut. 
Fur hohe Durchsatze sowie fur Feststoffe, die eine 
5 hohe Haftung zu den Oberflachen der pressenden Kor- 
per ausbilden, werden zur Granulatherstellung derzeit 
ublicherweise Walzenpressen mit nachgeschalteten 
Zerkleinerungsmaschinen verwendet Die PreBwalzen 
haben hier eine mehr oder weniger glatte Oberflache 

to oder aber vergieichsweise flache Einsenkungen, die den 
Feststoffeinzug in den Walzenspalt erleichtern und kein 
Haftungsproblem darsteOen. Die nachgeschalteten Zer- 
kleinerungsmaschinen haben die Aufgabe, die im Wal- 
zenspalt hergesteUte Schulpe moglichst schonend unter 

*5 Vermeidung von Feingut zu zerkleinern. Bislang ist es 
jedoch unvermeidlich, daB ein Granulat mit ungleichma- 
Biger KorngroBe anfallL Der anfallende Feinantefl muB 
erneut der Walzenpresse zugefuhrt werden. Dieser Urn- 
stand erfordert, daB die Walzenpressen fur z. B. das dop- 

20 pelte oder aUgemein fur ein Vielfaches des eigentlichen 
Granulatdurchsatzes ausgelegt werden mussen. Je en- 
ger das geforderte KorngroBenintervall der Granulate 
ist, desto groBer wird der zur Walzenpresse zuruckge- 
fuhrte AnteiL Ein weiterer Nachteil dieses Verfahrens 

25 besteht darin, daB die Granulate unregelmaBig geformt 
sind. 

Zur Vermeidung von Abrieb bei der weiteren Hand- 
habung der Granulate wird in einigen Fallen ein geziel- 
tes Abrunden bzw. Brechen der Kanten beispielsweise 
30 in rotierenden Trommeln vorgenommen. Das dabei an- 
fallende Feingut wird ublicherweise in Siebmaschinen 
von den Granulaten getrennt und zur Walzenpresse zu- 
ruckgefuhrt 

In EP 0266631 Bl ist eine Vorrichtung beschrieben, 
35 bei der Granulate zu Prufzwecken mit Keilen gespalten 
werden. Die zum Spalten notwendige Eindringkraft 
wird dabei als MaB fur die Granulatfestigkeit herange- 
zogen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Nach- 
teile herkdmmlicher Granuiierverfahren dadurch zu be- 
seitigen, daB von vornherein gleich groBe Granulate mit 
einheitlicher Form aus Schulpen hergestellt werden. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe zur Herstellung 
gleich groBer Granulate mit einheitlicher Form dadurch 

45 geldst, daB die Schulpen (2) aus einer vorgeschalteten 
Walzenpresse entnommen und durch zwei Spalteinrich- 
tungen in Laufrichtung nacheinander gespalten werden. 
In der ersten Spalteinrichtung werden die Schulpen 
quer zur Laufrichtung gespalten, wodurch Stabchen mit 

50 Bruchflachen quer zur Laufrichtung entstehen. In einer 
zwetten Spalteinrichtung werden die erzeugten Stab- 
chen langs zur Laufrichtung der Schulpen zu Quadern 
oder Wurfeln gespalten. Die hierbei entstehenden 
Bruchflachen verlaufen in Laufrichtung der ursprungli- 

55 chenSchtilpe. 

Bei Untersuchungen an Spalteinrichrungen, bei denen 
in Laufrichtung der Schulpe zuerst die beschriebene 
Langsspalteinrichtung f dann die Querspalteinrichtung 
angeordnet wurde, muBte festgestellt werden, daB ein 

60 defmierter Bruch der Schulpe in Laufrichtung der 
Schulpe nicht mdglich ist, da undefinierte Bruchflachen 
entstehen. 

Das Spalten der Schulpe erfolgt erflndungsgemaB 
durch das definierte Eindringen von Eindringkorpern in 
65 die Schulpe, wodurch im Inneren der Schulpe eine Span- 
nung hervorgeruf en wird, die zum Bruch ftinrt. 

Als Eindringkorper sind z. B. Keile aus Werkstoffen 
geeignet, die eine hohere Festigkeit und Harte aufwei- 
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sen als die Schulpe. Bei Verwendung voo Ketlen mit Scheitelradien r der Emdringkorper r < 1 8 "ndderen 
kleinenSchehelr^rergebenskAklemereEbdring- Teilung T bzw. Abstand A zwischen 0,5 8 < T < 4 5 
krafte als bei Verwendung von Keilen mit groBeren bzw. 0,5 8 < A < 48Legen, u ^ 

S^itelradien. Wie Messungen jedoch gezeigt haben, . Insbesondere bei ftmofo ntt b oher «^ an 
nimmt die zum Bmch erforderliche Endringkraft bei 5 den PteBwalzen ( ) ist es erforderuch, die Sriulpen (2) 
konstanter Schuipendicke 8 erstaunlicherweise mk zu- mit Aostretfern(3) von den^Bwalzen (i) der Walzen- 
nehmendem Scheitelradius our geringffigig zu. was das presse zu trennen. Durch Fuhrung der Schulpen m- 
Verwendenvon Eindringkorpern mit Scheitelradien r schen zwei Fuhrungen (ti) wird ein Transport des rest- 
> 0 1 8 ermogiichL Dadurch wird eine rasche Forrnan- stoffes zur Querspaltemnchtung durch die nacbschie- 
r e rung der Eindringkorper durch VerochleiB vermie- 10 benden Schulpen bewjrkt Der Transport kann auch 
deiLBei zu groBen Scheitelradien r > 0^8biMetsichan durch geeignete Einnchtungen wie z. B. Forderbander 
der EindrinesteUe des Eindringkorpers verstarkt Fein- untershltzt werden. 

gut DeS soflten zu groBe Scheitelradien der En- Gegenstand der Erfindung ist em Verfahren und I erne 
dSgkorpervennieden wKer, 15 Vorrichtung, die dadurch g eke ^t^^ n ^ 

fa Fall des Eindringeos eines Eindringkorpers in eine 15 zuvor m emer Walzenpresse hergesteUten Schulpen (2) 
Schapfdieauf dergfgenuberliegendenSehebeispiels- durch Abstreifer (3) von den PreBwalzen (1) der Wal- 
weise durch eine ebene Unterlage gestutzt wird, stelit zenpresse entnommen und durch < den nachschiebenden 
man fest, daB der Bruch nicht immer senkrecht zur Feststoff oder dure leme F5rderemnchtung wiez. Rem 
Schulpenoberflache veriauft FaDweise treten erhebli- FSrderband zur Querspaltemnchtung transpornert 

che Abweichungen von dieser Ricfatung auf. Werden werden. 

iedoch zwei Eindringkorper gleichzeitig in die gegen- Untersuchungen bzgL der optnnalen Geometne der 
uberUeg«denOb«LhSn der Schulpe gedrfickt, so Querspalteinrichtung haben ergeben, daB d« > Eurirmg- 
S e2 zur Scfafllpenoberfllche normal verlaufender k5rr*rderQuerspaltei™ch^ 
Suchdannein.wenndiegedachteFl^diedurchdie maBigerTeaungTamUm^ 
SAeitellinien der EndringkSrper gelegt wird. normal 25 sind und die Form von abgerundeten Zahnen beatzen. 
zur SchSpenoberflache verlaSt Je genauer die Aus. Die Scheitel (11) der abgerundeten ^7^*"" 
r^togderEmdringkorperist, destoeher kanneinzur wesentlichen paraUel zur Walzenachse. P« jntspncht 
SSnoberflacte seiSechter Bruch erwartet wer- e^-GemaJerzahnunT.wenn^ 
den. En Versatz v der Scheitel (11) der gegenuberlie- bauQbliche Bezachnung wahJt Die Achsen dieser Wal- 
ge^def EnSgkSrper hat einei zur Scnulpenoberfla- 30 zen sind paraUel zur Schulpenoberflache a^genchtet 
che schrag veriSfSden Bruch zur Folge. Die entste- und stehen normal zur Uufnchtung d» Schulpe Die 
rendenGranulate haben dann einen rhombischen Zahnwalzen, on folgenden ab C^ierspaltwalzen (4) be- 
Querschnitt,derinderRegelnicht erwunscht ist Im Fall zeichnet, werden m ibrem Abstand s so emgesteuUaB 
S Si der Eindringkorper treten auBerdem ho- die Emdringtiefe e zur Spaltung der -Schulpe undo, 
here Emdringkrafte auf, die durch eine mogtichst ver- 35 Beide Walzen der Querspaltemnchtung smd angetne- 
satzlose Ausrichtung der Eindringkorper vermieden ben. 

Wen keanen. SdungsgemaBUegt der Versatz im Durch Messungen wurde festgesteUt daB die auf die 
Bereich0<v<0.25. Schuipendicke 8 bezogene, zum Bruch erforderliche 

Versuche mit derartigen Vorrichtungen an Schulpen Emdringtiefe e je nach Scheitelradius r der gegen fiber- 
aus Kochsalz haben auBerdem uberraschenderweise 40 Uegenden Eindringkorper und Matenalbeschaffenhert 
gezeigt, daB die zum Auslosen des Bruchs aufzubringen- derSchuJpeimBereichO,015 < e < a I JUegt^ 
de Emdringkraft im Fall von zwei gegenuberliegenden Der Abstand T der Scheitel (I t) u?teremander be- 
SiSmgkolpem im Gegensatz zur einseitigen Bela- trigt0^8 < T < 45.ImFallvonT = ^werden von der 
stungerhebUimreduziertwerdenkaim.ImFaUvonzwei ^ Schulpe Stretfen mit quadratechem Querschmtt abge- 
gSenuberUegenden Eindringkorpern betragt diese 45 spalten. Beta Spaltvorgang konnen die abgespaltenen 
St lediguch ca. 30% der Kraft, die aufzubringen ist, Streifen in Laufnchtung ^ausweichen. Em Hernmen^ 
wean die Beiastung nur durch einen Eindringkorper er- Streifen zwischen den Zahnen wmi *~^ h J™ 
folgt und die Schulpe hierbei auf einer ebenen Unterla- vermieden. wenn der durch die Scheitel (1 1) der Zahne 
ge aufgelegt ist Die geringere Kraft fuhrt naturgemaB ^ gegebene Kopfkreisdurchmesser mit 
zu einer erheblichen Reduzierung des VerschleiBes. 

Entaunlich ist auBerdem, daB die bis zur Spaltung der 2 2 

Schulpe erforderliche Emdringtiefe e bei gleichzeitiger T +e 

Beiastung durch zwei gegenuberiiegende EndringkSr- < — - 

per nur ca. 25% der Emdringtiefe betragt, die im Falle s 

der Spaltung mit nur einem Eindringkorper und einer ...... • 

aufderGegLdtegestfltzenSchulpeerforderlichist ausgefuhrt wird Dies en ?P nc 5 ^P^^ 

Gegenstendder Erfindung ist ein Verfahren und eine TeUungT = 4 mm und emer erforderhchen Eindruigtie- 
Vorrichtung zum Herstellen von Granulaten. die da- fe e = 0,1 mm einem Wahendurchmesser - 
durch gekennzeichnet ist. daB die Schulpen (2) zuerst 160 mm. Versuche haben jedoch ergeben, daB die theo- 
querztL- Laufnchtung und anschlieBend in Laufnchtung 60 re tischeGrenzefaHweu«^ 
durch beidseitiges EndrQcken von Eindringk-rpem bis werden kann, ohne daB Klemmen emmtt wobei im FaU 
zumBruchbelastetwerdeaDieEmdrmgkdrpersindauf groBerRamenderScheitelnrndungrdas^ 
beiden Seiten der Schulpe angeordnet, die Scheitel der vermieden wird als bei kleinen. GroBere Walzendurch- 
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Vorrichtung, die dadurch gekennzeichnet ist, daB die 
Eindringkorper der Querspalteinrichtung in regelmafii- 
ger Teflung T am Umfang von Walzen angeordnet sind 
und die Form von abgenmdeten Zahnen besitzen, deren 
Scheitel im wesentlichen parallel zur Walzenachse ver- 
lauft Di Querspaltwalzen (4) sind auf beiden Seiten der 
Schuipen angeordnet und werden angetrieben. Der 
Kopfkreisdurchmesser Dr liegt im Bereich 
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Die in der Querspalteinrichtung erzeugten Streifen 
(5) werden durch Abstreif er (6), die in die Umfangsnuten 
(12) der Querspaltwalzen (4) eingreifen, von den Quer- 
spaltwalzen getrennt. Der Transport der Streifen zur 
Langsspalteinrichtung erfolgt durch die nachschieben- 
den Streifen. Unterstutzt werden kann der Transport 
durch erne geeignete Einrichtung wie z. B. ein Forder- 
band. 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren und eine 
Vorrichtung, die dadurch gekennzeichnet ist, daB die in 
der Querspalteinrichtung hergestellten Streifen (5) 
durch Abstreifer (6), die in die Umfangsnuten (12) der 
Querspaltwalzen (4) hinein ragen, von den Querspalt- 
walzen entnommen und durch den nachschiebenden 
Feststoff oder durch eine Fordereinrichtung wie z. B. ein 
Forderband zur Langsspalteinrichtung transportiert 
werden. 

Die Langsspalteinrichtung besteht erfindungsgemaB 
ebenso wie die Querspalteinrichtung vorzugsweise aus 
zwei gegensinnig roderenden Walzen, die mit Eindring- 
korpern, jetzt in der Form von am Walzenumf ang urn- 
laufenden Wulsten, versehen sind. Die Scheitel der Ein- 
dringkorper veriaufen im wesentlichen in Umfangsrich- 
tung der Walzen. Diese Walzen werden im folgenden als 
Langsspaltwalzen (7) bezeichnet. Die Langsspaltwalzen 
werden ebenfalls angetrieben. Die Scheitel der Ein- 
dringkorper dringen so tief in die Streifen ein, daB deren 
Spaltung erfolgt. Auch hier sind je nach Feststoffeigen- 
schaften Eindringtiefen e von 0,01 6 < e < 0,1 8 erfor- 
derlich, urn das Spalten auszuldsen. Beim Einzug der 
Streifen in den Walzenspalt werden diese nun in Lauf- 
richtung der ursprunglichen Schulpe durch die Ein- 
dringkorper so gespalten, daB die Streifen je nach Ab- 
stand A der Eindringkorper zu Quadern, im Idealfall zu 
Wurfeln zerteilt werden. Die Bruchflachen veriaufen da- 
bei vorwiegend normal zu den Walzenachsen. Der Ab- 
stand A der Eindringkorper Iiegt zweckmafiigerweise 
im Bereich 0,5 8 < A < 4 8. Auf diese Weise werden im 
Idealfall bei T = 5 und A = 8 wurf elformige, im Fall A 
< 8 bzw. A > 8 quaderfdrmige Granulate hergesteilt, 
deren Dicke gieich der Schulpendicke 8 ist. 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren und eine 
Vorrichtung, die dadurch gekennzeichnet ist, daB die 
Eindringkorper der Langsspalteinrichtung in regelmafii- 
gem Abstand A in Wulstf orm am Umfang von Walzen 
angeordnet sind. Die Scheitel (11) der Eindringkorper 
veriaufen im wesentlichen in Umfangsrichtung der Wal- 
zen. Die Langsspaltwalzen (7) sind auf b idenSeitender 
Schuipen angeordnet und werden angetrieben. 

Die in der Langsspalteinrichtung erzeugten Granula- 
te (8) werden durch Abstreifer (9) in Form eines Kam- 
mes, dessen Zahne in di Nuten zwischen den Eindring- 
korp rn hinein ragen, von den Langsspaltwalzen (7) ge- 
trennt. Der Transport zur nachgeschalteten Abrun- 



dungsvorrichtung (10) erfolgt durch die nachschieben- 
den Granulate. Unterstfttzt werden kann der Transport 
auch durch eine geeignete Einrichtung wie z. B. ein For- 
derband. 

5 Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung, die 
dadurch gekennzeichnet ist, daB die in der Langsspalt- 
einrichtung hergestellten Granulate (8) durch Abstreifer 
(9) in Form eines Kammes, dessen Zahne in die Nuten 
zwischen den Eindringkorpern hineinragen, von den 

10 Langsspaltwalzen (7) entnommen und durch den nach- 
schiebenden Feststoff oder durch eine Fordereinrich- 
tung wie z. B. ein Forderband weitertranspordert wer- 
den. 

Bei variierender Schulpendicke 5 ist das Nachfuhren 

is der Spaltweite s der Quer- und Langsspaltwalzen erfor- 
deriich, damit ein Bruch eintritt Dies kann beispielswei- 
se durch eine kontinuierliche Schulpendickenmessung 
und eine Walzenspaltregelung erfolgen. 
Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung, die 

20 dadurch gekennzeichnet ist, daB die Spaltweite s zwi- 
schen den Scheiteln (11) der Eindringkdrper der Quer- 
spaltwalzen (4) sowie der Langsspaltwalzen (7) laufend 
an die Schulpendicke 8 angepaBt bzw. geregelt wird. 
Bei zu granulierenden Feststoffen, die klebrige Eigen- 

25 schaften besitzen, kann es erforderlich sein, eine konti- 
nuierliche Reinigung der Eindringkdrper — insbesonde- 
re mit umlauf enden Bursten — durchzufuhren. - 

Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung, die 
dadurch gekennzeichnet ist, daB die Quer- (4) und 

30 Langsspaltwalzen (7) kontmuierlich — vorzugsweis 
mit Bursten — gereinigt werden. 

Bei Bedarf werden die Granulate in einer nachge- 
schalteten Abrundungsvorrichtung (10), z. B. in einer ro- 
derenden Trommel, gerundet 

35 Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren und eine 
Vorrichtung, die dadurch gekennzeichnet ist, daB die 
erzeugten Granulate in geeigneten Abrundungsvorrich- 
tungen (10), insbesondere in roderenden Trommeln, ab- 
gerundet werden. 

^o Die Erfindung wird durch das folgende Beispiel erlau- 
tert: 

En einer Walzenpresse werden 185 kg/h kristallines 
Kochsalz zu Schuipen verpreBt Der Walzendurchmes- 
ser der PreBwalzen (1) betragt 475 mm, die Walzenbrei- 

45 te 80 mm. Die Spaltweite der PreBwalzen ist auf 3 nun, 
die Umf angsgeschwindigkeit auf 0,1 m/s eingestellt Die 
entstehende Schulpe (2) hat eine Dicke von ca. 3,2 mm 
und wird durch Abstreifer (3) von den PreBwalzen ge- 
trennt. Durch die Fuhrung (13) gelangt die Schulpe zur 

so Querspalteinrichtung: 

Fur fCochsalz wurde die zur Spaltung erforderiiche 
Eindringdefe e der Scheitel (11) in Abhangigkeit vom 
Radius r der Zahnscheitelrundung ermittelt Die Ergeb- 
nisse sind in der Fig. 4 fur eine Schulpendicke 5 = 3 mm 

55 bei einseitiger sowie bei zweiseitiger Belastung darge- 
stellt Fur die hier beschriebene Anordnung ist eine Ein- 
dringdefe von e = 0,1 mm gewahlt Unter einseitiger 
Belastung ist zu verstehen, daB ein Eindringkdrper nur 
von einer Seite in die Schulpe gedruckt wird, wahrend 

€0 die andere Seite durch eine Auflage abgestutzt ist. Bei 
zweiseitiger Belastung sind Eindringkdrper auf beiden 
Seiten der Schulpe angeordnet und dringen von beiden 
Seiten in die Schulpe ein. 

Die Querspalteinrichtung besteht aus zwei gegensin- 

65 nig roderenden, geradverzahnten Querspaltwalzen (4) 
mit gerundeten Scheiteln (11). Beide Walzen sind so 
angetrieben, daB deren Umf angsgeschwindigkeit der 
Fordergeschwindigkeit der Schulpe entspricht. Der 
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Durchmesser der Zahnwalzen betragt Dk. = 150 mm, 
die Breite B = 80 mm, die Teilung T = 3,5 mm. Die 
Scheitel (11) sind mit einem Radius r = 0,5 mm gerun- 
det Der Versatz v der gegenuberiiegenden Zahnschei- 
tel betragt v < 0,1 mm. Am Umfang der Querspaltwal- 
zen sind zwei Umfangsnuten (12) mit einer Breite von 
2 mm und einer Tiefe von 3 mm eingelassen. 

Die SchQlpe (2) wird zur Querspaltung zwischen die 
beidenQuerspaltwaIzen(4)gefuhrtunddortdurchdas w 
gleichzeitige Eindringen der beiden gegenuberliegen- 
den Zahne bis zur Spaltung belastet Hierbei entstehen 
Streifen (5), deren Breite der Teilung T entspricht Die 
zur Spaltung erforderliche Maxixnalkraft betragt ca. 300 

N Die in der Querspalteinrichtung von der Schulpe ab- 15 
gespaltenen Streifen (5) werden durdi Abstreif er (6), die 
in die Nuten der Querspaltwalzen (4) eingreifen, von 
den Querspaltwalzen (4) getrennt AnschlieBend werden 
diese Streifen durch die nachscbiebenden Streifen zur 
Langsspaltung transportiert 

Die Langsspalteinrichtung besteht aus zwei gegensin- 
nig rotierenden Langsspaltwalzen (7% die mit gleicher 
Drehzahl angetrieben werden. Die Langsspaltwalzen (7) 
sind mit Eindringkorpern in Form von Wulsten am Um- ^ 
fang versehen. Der Durchmesser der Walzen betr§gt Ds 
=» 150 mm, die Breite 80 mm, der Abstand A = 3,5 mm. 
Die Scheitel (11) der Wulste sind mit einem Radius r =* 
0,5 mm gerundet Der Versatz v der gegenQberliegen- 
den Scheitel (11) betragt v 0 mm. Die Eindringtiefe e ^ 
der Scheitel (11) in die Schulpe betragt e « 0,1 mm. 

Die in der Querspalteinrichtung abgespaltenen Strei- 
fen (5) werden zwischen die beiden Langsspaltwalzen 
(7) gefuhrt und dort durch das gleichzeitige Eindringen 
der gegenuberfiegenden Wulste bis zur Spaltung bela- ^ 
stet Es entstehen Granulate (8), deren Breite der Tei- 
lung T, deren Lange dem Abstand A und deren Hohe 
der Schulpendicke 8 entsprechen. 

Diese Quader werden durch kammartige Abstreifer 
(9), die zwischen den Wulsten eingreifen, von den Langs- ^ 
spaltwalzen (7) getrennt und zur Abrundungsvorrich- 
tung (10) transportiert. Der Transport erfolgt durch die 
nachschiebenden Quader. 

Die Erfindung wird durch die beispielhafte Darstel- 
lung in den beigefugten Zeichnungen naher erlautert: 

Fig. 1 Seitenansicht der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung, 

Fig. 2 Seiten- und Vorderansicht einer Querspakwal- 
ze und Detafldarstellung des Walzeneingriffs (Detail A) 
ohne und mit Versatz v, \ 

Rg. 3 Seiten- und Vorderansicht einer Langsspalt- 
walze und Detafldarstellung des Walzeneingriffs (Detail 
B) ohne und mit Versatz v, 

Fig. 4 7-inn Spalten von Schulpen aus Kochsalz maxi- 
mal erforderliche Eindringtiefe e in Abhangigkeit vom 
Radius r der Schetteirundung. 

Patentanspruche 

L Verf ahren und Vorrichtung zum Herstellen yon ^ 
Granulaten aus Schulpen, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Schulpen (2) zuerst quer zur Laufrich- 
tung und anschlieflend in Laufirichtung durch beid- 
seitiges Eindrucken von Eindringkorpern bis zum 
Bruchbelast t werden. Die Eindringkorper sind auf 
beiden Seiten der Schulpe angeordnet, die Scheitel 
der Eindringkorper haben einen Versatz v im Be- 
reich 0 ^ v < 0,2 8, vorzugsweise mhv = 0. Die 
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2. Verf ahren und Vorrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Scheitelradien r der 
Eindringkorper r < 1 8 und deren Teilung T sowie 
Abstand A zwischen 0,5 8 < T < 4Sbzw.Q£8 < A 
< 4Sliegea 

3. Verf ahren und Vorrichtung nach Anspruch 1 und 
2, dadurch gekennzeichnet, daB die zuvor in einer 
Walzenpresse hergestellten Schulpen (2) durch Ab- 
streifer (3) von den PreBwalzen (1) der Walzenpres- 
se entnommen und durch den nachschiebenden 
Feststoff oder durch eine Fordereinrichtung wie 
z.B. ein Forderband zur Querspalteinrichtung 
transportiert werden. 

4. Verfahren und Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 
und 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Eindring- 
Jcorper der Querspalteinrichtung in regelmaBiger 
Teilung T am Umfang von Walzen angeordnet sind 
und die Form von abgerundeten Zahnen besitzen, 
deren Scheitel im wesentlichen parallel zur Wal- 
zenachse veriauft Die Walzen sind auf beiden Sei- 
ten der Schulpen angeordnet und werden angetrie- 
ben. Der Kopfkreisdurchmesser Dk liegt im Be- 
reich 



T 2 +e 2 
2e 



< D K < 2(- 



T 2 +e 2 



5. Verfahren und Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3 
und 4, dadurch gekennzeichnet, daB die in der 
Querspalteinrichtung hergestellten Streifen (5) 
durch Abstreifer (6), die in die Umfangsnuten der 
Querspaltwalzen (4) hinein ragen, von den Quer- 
spaltwalzen entnommen und durch den nachschie- 
benden Feststoff oder durch eine Fordereinrich- 
tung wie z.B. ein Forderband zur Langsspaltein- 
richtung transportiert werden. 

6. Verfahren und Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 
4 und 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Eindring- 
korper der Langsspalteinrichtung in regelmaBigem 
Abstand A in Wulstform am Umfang von Walzen 
angeordnet sind Die Schehel (11) der Eindringkor- 
per verlaufen im wesentlichen in Umfangsrichtung 
der Walzen. Diese Langsspaltwalzen (7) sind auf 
beiden Seiten der Schulpen angeordnet und wer- 
den angetrieben. 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5 und 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die in der Langsspalteinrichtung her- 
gestellten Granulate (8) durch Abstreifer (9) in 
Form eines Kammes, dessen Zahne in die Nuten 
zwischen den Eindringkorpern hineinragen, von 
den Langsspaltwalzen (7) entnommen und durch 
den nachschiebenden Feststoff oder durch eine 
Fordereinrichtung wie z. B. ein Forderband weiter- 
transportiert werden. 

8. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6 und 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spaltweite s zwischen den Schei- 
teln (11) der Eindringkorper der Querspaltwalzen 
(4) sowie der Langsspaltwalzen (7) laufend an die 
Schulpendicke S angepaBt bzw. geregelt wird 

9. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 und 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Quer- und Langsspaltwai- 
7An (a r\ irnntinuierlich — vorzuesweise mit Bur- 
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sten — gereinigt werden. 

10. Verfahren und Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 
3, 4, 5, 6, 7, 8 und 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
erzeugten Granulate in geeigneten Abrundungs- 
vonrichtungen (10), insbesondere in rotierenden 5 
Trommeln, abgerundet werden. 
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Figur 4: 

Zum Spalten von Schulpen aus Kochsalz maximal erforderiiche Ein- 
dringtiefe e in Abhangigkeit vom Radius r der Scheitelrundung 
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